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Sohle und Verfahren zur Herstellung einer Sohle 

1, Technisches Gebiet 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Sohle, insbesondere fur einen 
10 FuBballschuh, und ein Verfahren zur Herstellung einer Sohle. 

2. Per Stand der Technik 



Zu Verbesserung der Haflung von Schuhen, die auf weichem Untergnmd wie zum 
Beispiel Rasen verwendet werden, ist es bekannt, die Sohle mit StoUen zu 
15 versehen, die in den Untergnmd eindringen. Bekannte Beispiele ftir Schuhe mit 
solchen Sohlen sind Golfschuhe oder FuBballschuhe. 

SoUen die Schuhe bei xmterschiedlichen Bodenverhaltnissen eingesetzt werden, ist 
es vorteilhaft, wenn die StoUen zur Anpassung austauschbar an der Sohle befestigt 
20 sind. So sind beispielsweise seit vieien Jahren StoUen fur FuBballschuhe bekannt, 
die liber ein Gewinde in der Sohle verschraubt werden. Neben der Anpassung an 
t ^.v den jeweils zu bespielenden Untergrund ermoglicht die losbare Befestigung auch 

den Ersatz von abgelaufenen StoUen, ohne dass ein neuer Schuh erforderlich ist. 

25 Falls jedoch wahrend eines FuBballspiels (oder eines Golftumiers) die StoUen 
wegen sich andemder Witterungsbedingungen und damit einhergehender 
Veranderung der Eigenschaften des Untergrunds in kiirzester Zeit ausgetauscht 
werden mtissen, sind SchraubstoUen wegen ihrer zeitaufwendigen Montage 
ebenso nachteilig wie Systeme, bei denen die Verankerung des StoUens durch 

30 zusatzliche Zapfen, Spreiz- oder Schraubelemente etc. erfolgt. 



Im Stand der Technik sind daher Konstruktionen vorgeschlagen worden, bei 
denen der StoUen bereits durch die Einfiihrbewegung in einer korrespondierenden 
Aufhahmeeinheit der Sohle „verclipst" werden kann, ohne dass es eines einzigen 
zusatzlichen Montageschritts bedarf. Solche Konstruktionen sind beispielsweise 
in der US 5,638,615 und die US 4,035,934 offenbart. 

In der US 5,638,615 ist dazu in der Aufnahmeeinheit der Sohle eine metallene 
Schnappbuchse mit einem umlaufenden Schnappring vorgesehen. Der 
Schnappring wird aus Federstahl gefertigt und bei der Herstellung der Sohle 
zusammen mit der Schnappbuchse in der Aufnahmeeinheit fur den Stollen 
verankert. Beim Einfuhren eines Befestigungszapfens des zu befestigenden 
Stollens wird der Schnappring auseinander gedehnt, bevor er in eine umlaufende 
Nut des Befestigungszapfens einschnappt und dadurch den Stollen fixiert. Die 
rotationssymmetrische Ausgestaltung sowohl der Aufnahmeeinheit als auch des 
Stollens ermoglicht eine Drehung des montierten Stollens. 

In ahnlicher Weise sind in der US 4,035,934 in der Aufiiahmeeinheit zwei 
metallene Federzapfen angeordnet, die beim Einfuhren eines Basisteils des Stollen 
ausgelenkt werden und am Ende der Einfuhrbewegung in eine korrespondierende 
Nut des Basisteils eingreifen. Die gesamte Aufnahmeeinheit mit den Federzapfen 
und weiteren Bestandteilen wird bei der Herstellung der Sohle nach der US 
4,035,934 zunachst auf einer Platte vormontiert und dann in einer entsprechende 
Bohrung der Sohle befestigt. 

Der wesentliche Nachteil der beschriebenen Anordnungen gemafi der US 
5,638,615 und die US 4,035,934 liegt im grofien Herstellxmgsaufwand imd den 
damit verbundenen Kosten. Wie erwahnt ist zunachst eine komplexe Vormontage 
der zahlreichen Bestandteile der Aufnahmeeinheit erforderlich, die anschlieBend 
in einem weiteren Herstellimgsschritt mit der eigentlichen Sohle verbunden wird. 
Die Vielzahl der verwendeten Kleinteile erschwert dabei die Automatisierung, so 
dass ein erheblicher manueller Arbeitsaufwand £infallt. Weiterhin sind die 
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metallenen Einzelteile der Aufnahmeeinheiten. anfallig fur Rost und es besteht 
beim Wechseln der StoUen immer die Gefahr des Verlustes einzelner Fedem oder 
Schnappringe. 



5 Aus der US 5,848,482 ist ein anderer Ansatz bekannt. Hier wird die Aufiiahme 
und / oder der Befestigungszapfen des Stollens aus einem deformierbaren 
Material gefertigt. Beim Einfuhren erfolgt eine Kompression des Materials, das 
sich erst in der Montageposition des Stollens wieder ausdehnen kann und dadurch 
den StoUen an der Sohle befestigt. Dadurch lasst sich zwar in baulich einfacher 
^ 10 Weise eine losbare Stollenbefestigung erzielen. Die Krafte zum Befestigen und 
f ^ zum Losen des Stollens sind jedoch wegen der erforderlichen Kompression des 

StoUen- und / oder Aufiriahmematerials erheblich, so dass ein zugiger Austausch 
einer grofieren Anzahl von StoUen eines Schuhs erschwert wird. 

15 Der vorliegenden Erfindung liegt somit das Problem zugrunde, eine Sohle zur 
losbaren Befestigung eines Stollens bereitzustellen, die eine einfache und 
kostengtinstige Herstellung ermoglicht und gleichzeitig eine leichte Montage des 
Stollens erlaubt. Des weiteren soli ein kostengiinstiges Herstellungsverfahren fiir 
eine Sohle bereitgestellt werden. 

20 

3. Zusammenfassung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Sohle, insbesondere eines FuCballschuhs, 
mit einem SohlenkSrper aus einem ersten Material, zumindest einer Aufhahme 

25 aus einem zweiten Material, zumindest einem StoUen, der durch Einfuhren losbar 
in der Aufnahme befestigt werden kann, mit einem in die Aufiiahme einfuhrbaren 
Befestigimgsvorsprung mit zumindest einem ersten Rastmittel, eine mit der 
Aufiiahme einstUckig ausgebildete Wand mit einem zweiten Rastmittel vmd einem 
innerhalb der Aufiiahme angeordneten Hohlraum, so dass beim Einfuhren des 

30 Befestigungsvorsprungs die Wand in den Hohlraum ausgelenkt wird, bis das erste 
und das zweite Rastmittel miteinander verrasten. 
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Die Anordnung der einstiickig d.h. integral mit der Aufnahme gefertigten Wand 
stellt zusammen mit dem Hohlraum der Aufnahme erfindungsgemaB eine Art 
„Federelement" bereit, das beim Einfiihren des Befestigungsvorsprungs des 
5 Stoliens bevorzugt elastisch ausgelenkt werden kann und die Verrastung der 
beiden Rastmittel ermoglicht. Da die Wand und der Hohlravim jedoch integrate 
Bestandteile der Aufnahme bilden, sind anders als im Stand der Technik keine 
zusatzlichen Kleinteile erforderlich. 



^ 10 Die Verwendung unterschiedlicher Materialien fur den Sohlenkorper und die 
Aufnahme ermoglicht, dass das zweite Material der Aufnahme vorzugsweise eine 
gfoBere Vervsdndungsfestigkeit aufweist als das erste Material des Sohlenkorpers. 
Dadurch kann einerseits die Sohle hinreichend elastisch ausgebildet werden, um 
je nach Einsatzzweck beispielsweise ein leichtes Abrollen zu ermoglichen oder 
15 Verwindungen des VorderfiiBbereiches relativ zum HinterfuBbereich zu erlauben. 
Die Aufiiahme fiir den StoUen hingegen kann aus einem hochfesten Material, 
beispielsweise einem geeigneten Kunststoff oder sogar einem Metall gefertigt 
werden, um den erheblichen mechanischen Belastungen durch den StoUen 
dauerhaft standhalten zu konnen. Bevorzugt ist die Sohle herstellbar, indem das 
20 erste Material um die vorgefertigte Aufnahme aus dem zweiten Material 
herumgespritzt wird. 



Bevorzugt ist die Herstellung der Sohle somit ein zweistufiger Vorgang. Zunachst 
wird die Aufnahme mit der Wand und dem Hohlraum gefertigt, beispielsweise 

25 durch Spritzgiefien eines faserverstSrkten, hochfesten Kimststoffsteils. Danach 
werden eine oder mehrere Aufnahmen an den gewunschten Positionen in einer 
Form zum Spritzgiefien des Sohlenkorpers angeordnet, der daraufhin im zweiten 
Herstellungsschritt um die vorgefertigten Aufnahmen herumgeformt wird. Das 
erste Material fiir den Sohlenkorper kann somit im wesentlichen unabhangig vom 

30 zweiten Material fur die Aufnahme ausgewahlt werden, beispielsweise um den 
Tragekomfort oder andere Eigenschaften des spateren Schuhs zu verbessem. 



Gem^fi eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels ist das erste Rastmittel als eine 
Vertiefung im Befestigungsvorsprung des Stollens und das zweite Rastmittel als 
ein korrespondierender Vorsprung der Wand ausgebildet, der bei der Verrastung 
in die Vertiefung eingreift. GemaB eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels ist das 
erste Rastmittel als ein Vorsprung und das zweite Rastmittel als eine 
korrespondierende Vertiefung ausgebildet, in die der Vorsprung bei der 
Verrastung eingreift. In beiden Ausfuhrungsformen wird beim Einfuhren des 
Befestigungsvorsprungs die Wand solange in den Hohlraum gedrilckt, bis der 
Vorsprung und die korrespondierende Vertiefung zu Deckung kommen und 
ineinander greifen konnen. 

Der Hohlraimi ist bevorzugt als eine zvac Oberseite der Aufhahme bin offene 
Vertiefung ausgebildet ist. Diese Gestaltung erleichtert die Entformung der 
Aufiiahme, wenn die Aufiiahme im Spritzgussverfahren aus Kunststoff gefertigt 
wird. Durch eine zusatzliche Dichtung kann der Hohlraum nach oben 
verschlossen sein, um das Eindringen von Material zu verhindem, das die 
Auslenkung der Wand negativ beeinflussen konnte, 

Vorzugsweise ist der Befestigungsvorsprung des Stollens langlich ausgebildet und 
die Wand ist vorzugsweise im wesentlichen parallel zur Langsachse des 
Befestigungsvorsprungs ausgebildet. Dadurch wird ohne groBen konstruktiven 
Aufwand der Stollen verdrehsicher in der Aufnahme gehalten. Dies ist dann von 
Bedeutimg, wenn Stollen, beispielsweise von FuBballschuhen, eine deutlich 
asymmetrische Gestalt aufweisen, um den besonderen funktionalen 
Anforderungen gerecht zu werden. 

In einem altemativen Ausfilhrungsbeispiel ist zumindest an einem Ende der 
Aufhahme ein halbkreisformiger Hohlraum und eine entsprechende Wand 
angeordnet. 
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In einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sind ein 
erster und ein zweiter Hohlraum auf gegenuberliegenden Seiten der Aufhahme 
vorgesehen, und zwei Wande erstrecken sich im wesentlichen parallel zu einer 
LMngsachse des Befestignngsvorsprungs. Femer sind vorzugsweise zwei erste 
5 Rastmittel auf den beiden Langsseiten des Befestigungsvorsprungs und zwei 
zweite Rastmittel auf den entsprechenden Wanden angeordnet. Insgesamt wird 
dadurch der StoUen besonders zuverlassig auf seinen beiden Langsseiten mit der 
Aufhahme verriegelt und ein stabiler Sitz an der Sohle gewahrleistet. 



r 10 Vorzugsweise weist der StoUen unterhalb des Befestigungsvorsprungs ein 
Eingriffsmittel auf, das bevorzugt als zwei auf gegenuberliegenden Seiten des 
StoUens angeordnete Vertiefungen ausgebildet ist. Mit einem geeigneten 
Werkzeug kann somit die notwendige vertikale Kraft aufgebracht werden, um den 
Stollen aus der Aufhahme zu ziehen. 

15 

Bevorzugt haben die Aufhahme und der entsprechende Befestigungsvorspnmg 
eine iibereinstimmende Formgebung, die eindeutig die Orientierung des 
befestigten StoUens definiert. Dies stellt eine korrekte Anordnimg des StoUens an 
der Sohle sicher, selbst wenn die Befestigung in groBer Eile, beispielsweise 
20 wahrend eines Spiels oder Tumiers, erfolgt. 



In einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel wird der untere, dem Stollen 
zugewandte Bereich der Aufnahme durch einen zusatzlichen Einsatz verstarkt, 
wobei der Einsatz den Befestigimgsvorsprung des befestigten StoUens bevorzugt 
25 kragenfbrmig umgibt. 

Femer ist es bevorzugt, wenn die Aufiiahme und / oder der Einsatz durch ein 
Metallelement verstarkt werden, wobei das Metallelement bevorzugt als ein Ring 
ausgebildet ist, der den Befestigungsvorspnmg des befestigten StoUens umfasst. 



30 
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Gemafi eines weiteren Aspekts betriffl die vorliegende Erfindung einen Schuh mit 
einer oben beschriebenen Sohle. 

Schliefilich betrifift die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer 
5 Sohle, insbesondere eines FuBballschuhs, mit den Schritten des Bereitstellens von 
zumindest einer Aufnahme ftir einen StoUen mit einem Befestigungsvorsprung, 
der zumindest ein erstes Rastmittel aufweist, wobei die Aufnahme einen 
Hohlraum und zumindest eine einstiickig verbundene Wand mit einem zweiten 
Rastmittel aufweist, und des Formens eines Sohlenkorpers um die zumindest eine 
^ ^ 10 Aufnahme herum. Bevorzugt werden die Aufnahme vmd / oder der Sohlenkorper 
im Spritzgussverfahren hergestellt. 

Insgesamt ergibt sich damit ein sehr einfaches und kostengiinstig durchfiihrbares 
Fertigungsverfahren, da der gesamte Herstellungsvorgang nur zwei Schritte 
15 benStigt: Zuerst erfolgt bevorzugt das Spritzen der Aufnahme und danach, 
gegebenenfalls nach einer Qualitatspriifimg, das Umspritzen einer oder mehrerer 
vorgefertigter Aufnahmen, um den Sohlenkorper und damit die voUstandige Sohle 
zu erzeugen. Mit heutiger Fertigungstechnik lasst sich dieser Vorgang leicht 
vollstandig automatisieren. 

20 

Vorzugsweise werden die Aufnahme und der Sohlenkorper aus zwei 
■ verschiedenen Materialien gefertigt, die bevorzugt unterschiedliche 

Materialeigenschaften aufweisen. Dadurch lasst sich das Verhalten der beiden 
Materialien gut auf ihren jeweiligen Einsatzzweck hin optimieren. So wird das 
25 Material fur die StoUenaufhahme bevorzugt eine grOBere Verwindvingsfestigkeit 
aufweisen als das zweite, vorzugsweise elastischere Material fur den 
Sohlenkorper. 



30 



Zusatzliche vorteilhafte Weiterentwicklungen der erfindungsgemaUen Sohle und 
des erfindungsgemafien Verfahrens bilden den Gegenstand weiterer abhangiger 
Patentanspruche. 
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4, Kurze Beschreibung der Zeichnung 

In der folgenden detaillierten Beschreibung werden derzeit bevorzugte 
5 Ausfuhrungsformen der Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
beschrieben, in der zeigt: 

Fig. 1 : Eine perspektivische Darstellung des vorderen Bereichs eines 

bevorzugten Ausflihrungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Sohle; 

10 

Fig. 2: Eine Detailansicht der ersten bevorzugten Ausfiihrungsform der 

Sohle von oben; 

Fig. 3: Ein Schnitt entlang der Linie III - III in der bevorzugten 

15 Ausfuhrungsform aus Fig. 2; 

Fig. 4: Eine Explosionsdarstellung von Komponenten einer weiteren 

bevorzugten Ausfuhrungsform; 

20 Fig. 5a: eine Aufsicht des zusatzlichen Einsatzes 30 aus Fig. 4; 

Fig. 5b: ein Schnitt entlang der Linie II - II in Fig. 5a; 

Fig. 5c: ein Schnitt entlang der Linie III - III in Fig. 5a; 

25 

Fig. 6a, 6b: Aufsicht und Seitenansicht eines im Einsatz 30 angeordneten Rings 
40; 

Fig. 7: Schnitt entsprechend Fig. 3 in dem Ausfuhrungsbeispiel aus den 

30 Fign. 4 - 6b; 
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Fig. 8: Ein weiteres Ausfiihningsbeispiel mit halbkreisformigen Wanden; 

Fig. 9: Explosionszeichniing eines weiteren bevorzugten 

Ausftihrungsbeispiels; und 

Fig. 10: Schnittansicht des Ausftihrungsbeispiels aus Fig. 9. 




5. Detaillierte Beschreibung von bevorzugten Ausftihrungsformen 



Im folgenden werden bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemaBen 
Sohle anhand der Sohle eines FxiBbsdlschuhs beschrieben. Es versteht sich jedoch, 
das die vorliegende Erfindung in alien Fallen Verwendung finden kann, in denen 
15 StoUen losbar an einer Schuhsohle befestigt werden sollen. 

Fig. 1 zeigt eine Ansicht des vorderen Bereichs einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Sohle 1 mit einer Vielzahl von 
Basiskorpem 10 fur losbar befestigte StoUen 20. Die Anordnung der Basiskorper 

20 10 entlang des Rands der Sohle 1 ist dabei nur ein Beispiel fur eine mogliche 
Konfiguration, wie sie vorzugsweise bei FuBballschuhen eingesetzt wird. 
Zusatzlich sind in diesem Fall auch im Fersenbereich (nicht dargestellt) 
Basiskorper 10 angeordnet. In Erganzung zu den Basiskorpem 10 fiir 
austauschbare StoUen konnen auch ein oder mehrere fest an der Sohle 1 

25 verankerte StoUen 2 vorgesehen sein. 

Wie in Fig. 1 durch Pfeile schematisch fur den BasiskSrper 10 hinten rechts 
angedeutet, wird der StoUen 20 durch einfaches Einschieben seines 
Befestigungsvorsprungs 21 in eine Aufnahme 1 1 des entsprechenden Basiskorpers 
30 10 losbar an der Sohle 1 montiert. Weder ist ein Verschrauben, noch eine 
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zusatzliche Drehung oder andere VorgSnge iiber das Einschieben hinaus zu 
Befestigung erforderlich. 

Zum Entfemen des Stollens 20 aus dem BasiskSrper 10 fmdet die ximgekehrte 
Bewegung statt, d.h. der StoUen 20 wird im wesentlichen senkrecht aus der 
Aufhahme 1 1 gezogen. Dazu sind vorzugsweise an den Seitenflachen des Stollens 
21 schlitzformige Vertiefungen 22 vorgesehen, in die mit einem geeigneten, 
zangen-ahnlichen Werkzeug (nicht dargestellt) eingegriffen warden kann, um den 
StoUen 20 sicher zu greifen. Ansteile der dargestellten schlitzformigen 
Vertiefungen 22 konnen auch andere Vorrichtungen fur den Eingriff mit dem 
Werkzeug vorgesehen sein, beispielsweise kreisfbrmige Vertiefungen oder alle 
Arten von geeigneten seitlichen Ausbuchtungen. 

Insgesamt ermoglicht diese Art der Befestigung einen auBerst schnelien 
Austausch samtlicher StoUen 20 der Schuhsohle 1, so dass auch wMhrend eines 
Spiels die Hafhmgseigenschaften des Schuhs schnell an sich andemde 
Bodenverhaltnisse angepasst werden konnen. 

Fig. 2 zeigt eine Detailansicht der Sohle 1 aus Fig. 1 von oben. Wie zu erkennen 
weist die Sohle 1 einen Sohlenkorper 3 aus einem ersten Material und darin 
angeordnete Aufnahmen 1 1 aus einem zweiten Material auf. Der bereits erwahnte 
Basiskorper 10 kann entweder Bestandteil der Aufnahme 11 sein oder des 
Sohlenkorpers 3. Auch Mischformen sind denkbar. 

In der Aufhahme 1 1 sind in einer OfFnung zwei nach innen gerichtete Vorspriinge 
12 vorgesehen, die, wenn der Befestigimgsvorsprung 21 des Stollens 20 
voUstandig in die Aufnahme 1 1 eingeschoben worden ist, in korrespondierende 
Vertiefungen 23 des Befestigungsvorsprungs 21 einrasten. Auch die Umkehrimg 
ist moglich, d.h. die Anordnung von seitlichen Vorspriingen auf dem 
Befestigungsvorsprung 21 des Stollens 20, die in korrespondierende Vertiefungen 
der Auftiahme 1 1 einrasten. 
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Fig. 3 zeigt eine vergroBerte Darstellung dieser Ausfuhrungsform im Schnitt. Wie 
zu erkennen sind innerhalb der Anfiiahme 11 zwei HohlrSume 15 angeordnet. Die 
Axifsicht in Fig. 2 und der Schnitt in Fig. 3 zeigen, dass die Hohlraume 15 im 
5 wesentlichen als nach oben offene, langliche Vertiefungen in der Aufiiahme 1 1 
ausgebildet sind. Dies erleichtert die Entformung, wenn die gesamte Aufiiahme 1 1 
aus einem einzigen Stuck Kunststoff im Spritzgussverfahren hergestellt wdrd. 

Wenn wie in Fig. 3 durch den schwarzen, senkrechten Pfeil angedeutet, der 
) / 10 Befestigungsvorsprung 21 in die Aufiiahme 11 eingeschoben wird, driickt sein 
/^^ ' oberes Ende die Vorspriinge 12 auseinander (vgL die horizontalen Pfeile in Fig. 

3). Dies ist deshalb moglich, weil die Wande 16 der Aufiiahme 11 eine gewisse 
Elastizitat aufweisen und sich somit wie eine Feder in die Hohlraume 15 der 
Aufiiahme 1 1 auslenken leissen. Das fiir die Aufiiahme 1 1 verwendete Material 
15 bestimmt dabei zusammen mit der Dicke und der L^nge der elastischen Wande 16 
den Widerstand beim Einfuhren des Befestigvmgsvorsprungs 21 bis zxim 
Einrasten. Je nach den verwendeten Materialien kann es vorteilhaft sein, die 
Vorsprunge 12 oder das obere Ende des Befestigungsvorsprungs 21 seitlich 
anzuschragen (siehe dazu auch die Ausflihrungsform in Fig. 10), um das 
20 Einfuhren zu erleichtem. Die Vorsprunge 12 sind vorzugsweise im oberen 
\ Bereich der Wande 16 angeordnet, so dass der grofie untere Teil der Aufiiahme 1 1 

in der Lage ist, einen zuverlassigen Sitz fur den Befestigungsvorsprung 21 
bereitzusteilen. 



25 Wenn der Befestigungsvorsprung 21 des StoUens 20 bis zum Anschlag in die 
Aufnahme 11 eingeschoben worden ist, rasten die Vorsprunge 12 durch das 
elastische Zurilckfedem der Wande 16 der Aufiiahme 11 in die Vertiefimgen 23 
ein und verriegeln dadurch den Stollen 20 an der Sohle 1. Anders als im Stand der 
Technik sind keine zusatzlichen metallenen Einzelteile fiir den 

30 Verriegelungsvorgang erforderlich, sondem die Aufiiahme 1 1 selbst weist durch 
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die beiden HohlrSume 15 und die dazwischen liegenden Wande 16 elastische 
Federelemente auf, die den Befestigvingsvorspmng 21 zuverlassig verankem. 

Damit ergibt sich ein wichtiger Vorteil: Zxir Herstellung sind lediglich zwei 
5 SpritzgussvorgSnge erforderlich, einer fur die Aufiiahme 1 1 und ein zweiter fiir 
die Sohlenkorper 3 xim die vorgefertigte Aufnahme 1 1 herum. Bevorzugt werden 
dabei Materialien verwendet, die zu einer starken Bindung (z.B. durch 
Verschmelzen oder eine chemische Reaktion wie Polymerisieren etc.) der 
Aufnahme 11 in dem darum herumgeformten Sohlenkorper 3 fuhren. 
10 Vorzugsweise ist die Aufnahme aus einem besonders festen und 
verwindungssteifen Material, beispielsweise einem faserverstarkten Polyamid 
gefertigt, wahrend fur den Sohlenkorper 3 gewShnliches Polyamid verwendet 
wird. 

15 Der Schnitt aus Fig. 3 zeigt ebenso wie Fig. 1, dass sich der Basiskdrpers 10 selbst 
stoUenartig von der Sohle 1 nach unten erstreckt. Dadurch wird einerseits bereits 
durch den Basiskorper 10 eine gewisse hafhmgssteigemde Funktion tibemommen, 
andererseits das fur die erfindungsgemSBe Anordnung der Aufnahme 11 
erforderliche Volumen im Sohlenkorper 3 bereitgestellt. Femer verhindert der 

20 verbreiterte Basiskorper 10 eine ubermafiige lokale Belastung des Sohlenkorpers 
3, so dass ein Herausbrechen einzelner StoUen unter Spitzenbelastungen 
verhindert wird. Altemativ kann jedoch die Aufnahme 11 auch ohne Basiskorper 
10 in den Sohlenkorper 3 integriert werden, so dass die untere Offnung der 
Aufnahme 11 plan mit der Unterseite des Sohlenkdrpers 3 abschlieBt (nicht 

25 dargestellt). 

Die Figuren 4-7 erlSutem ein weiteres AusfUhrungsbeispiel der vorliegenden 
Erfindung mit einem zusatzlichen Einsatz 30, um den unteren Bereich der 
Aufnahme 1 1 zu verstarken. Wie in der Explosionsdarstellung in Fig. 4 imd dem 
30 Schnitt in Fig. 7 gezeigt, ist der zusatzliche Einsatz 30 kragenformig um den 
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Befestigungsvorsprung 21 angeordnet und stabilisiert damit den Sitz an der 
Aufnahme 11. 

Der Einsatz 30 kann durch Verkleben, Ko-Injektion oder andere bekannte 
5 Verfahren mit der Aufnahme 1 1 verbunden werden und besteht vorzugsweise aus 
einem nochmals verstarkten Material, beispielsweise einem weiteren Polyamid 
mit einem hoheren Faseranteil, 

Die bevorzugte Form des Einsatzes 30 ist in der Aufsicht und der Seitenansicht 
10 der Figuren 5a - 5c dargestellt. Kontaktflachen 33 sind am vorderen und am 
hinteren Ende des langlichen Einsatzes 30 angeordnet, die eine dauerhafte 
Verbindung zur Aufnahme 1 1 ermoglichen. Altemativ oder zusatzlich kann der 
zusatzliche Einsatz auch am Sohlenkorper 3 befestigt werden. Die an den 
Langsseiten angeordneten Ausschnitte 31 ermoglichen eine ungehinderte 
15 Wechselwirkimg zwischen den Rastmitteln 12, 23 des Befestigungsvorsprungs 
des Stollens 20 xmd der Wand 16 der Aufnahme 11. Daher tragt der Einsatz 30 
bevorzugt zur Verriegelung des Stollens 20 nicht umnittelbar bei. Er verstarkt 
jedoch den untersten Teil der Aufiiahme 11. Ein umlaufender Vorsprung 32 des 
Einsatzes 30, der in eine entsprechende Vertiefung 29 des Stollens 20 passt, 
20 erhoht zusatzlich die Stabilitat des Sitzes an der Aufnahme 1 1 . 

Wenn der StoUen besonders groBen mechanischen Belastimgen ausgesetzt ist wie 
beispielsweise ein StoUen an der Ferse eines Fufiballschuhs, ist es vorteilhaft, 
werm der Einsatz 30 durch einen Metallring 40 zusatzlich verstarkt wird. Dies ist 
25 schematisch in der Explosionsdarstellung aus Fig. 4 gezeigt und ebenso durch die 
gestrichelten Linien in Fig. 5a angedeutet. Der Ring 40 kaxm aus irgendeinem 
Metall gefertigt werden, beispielsweise Stahl. Da der Ring 40 zumindest teilweise 
vom bevorzugt verwendeten Kunststoffmaterial des Einsatzes 30 umgeben ist, 
wird ein Rosten verhindert. 

30 
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Der Begriff "Ring" verlangt nicht eine kreisfbrmige Struktur. Stattdessen ist 
jegliche Form, die dazu beitragt eine Deformation des Einsatzes 30 ( und damit 
der Aufhahme 11) zu verhindem, geeignet. Femer kann der Ring entgegen seiner 
in den Figuren 4-7 gezeigten planaren Gestalt auch eine dreidimensionale Form 
5 haben. 



In der bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Befestigungsvorsprung 21 des 
StoUens 20 ebenso wie die korrespondierende Aufnahme 1 1 langlich ausgebildet 
und die Hohlraume 15 erstrecken sich im wesentlichen parallel zur Langsachse 

10 des Befestigungsvorsprungs 21. Dadurch wird ein verdrehsicherer Sitz des 
ebenfalls langlichen StoUen 20 gewahrleistet. Es ist jedoch auch moglich, 
alternative oder zusatzliche Hohlraume 15' und entsprechende Wande 16' 
bereitzustellen, die am vorderen und / oder hinteren Ende der langlichen 
Aufhahme 1 1 halbkreisformig ausgebildet sind. Eine solche Ausfuhrungsform ist 

15 in Fig. 8 dargestellt. 

Femer kann die Offnung der Aufnahme 11 eine deutlich asymmetrische 
Formgebung aufweisen, die einer ahnlichen Form des Befestigimgsvorsprungs 21 
entspricht, so dass der StoUen 20 nur in einer spezifischen, an dieser Stelle der 
20 Sohle benotigten Orientierung eingeschoben werden kann. Falls an 
unterschiedlichen Stellen der Sohle unterschiedliche StoUen verwendet werden, 
ist es femer moglich, individuell gestaltete Aufnahmen 11 und 
Befestigungsvorspriinge 21 bereitzustellen, so dass jeder StoUen 20 nur in die ihm 
entsprechende Aufnahme 1 1 passt. 

25 

Denkbar ist jedoch auch eine Abwandlung der erfindungsgemaBen Konstruktion, 
bei der ein oder mehrere Hohlraume 15 und entsprechende Wande 16 mit 
Vorsprungen oder Vertiefungen eine rotationssymmetrische Aufnahme 1 1 bilden, 
so dass eine Drehung des Befestigungsvorsprungs 21 in der Aufiiahme 11 
30 moglich ist. In diesem Fall konnte die Aufnahme 1 1 eine Vielzahl, vorzugsweise 
drei Hohlraume 15 mit entsprechenden Wanden 16 aufweisen. 
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Die Figuren 9 und 10, schliefilich, zeigen eine weitere, besonders bevorzugte 
Ausfuhningsform der Erfindung, bei der die Hohlraume 15 der Aufiiahme 11 
durch eine separate Dichtung 60 von oben verschlossen werden. Die Dichtung 60 
5 weist zu ihrer Befestigung an der Aufhahme 1 1 Stifte 61 auf, die in entsprechend 
geformte Ausnehmungen der Aufnahme 1 1 eingefuhrt werden (nicht gezeigt). Die 
ebenfalls vorhandenen Seitenflachen 62 erstrecken sich von oben in die 
Hohlravime 15 hinein, ohne jedoch die Auslenkung der Wande 16 zu behindem 
(vgl. Fig, 10). Obwohl in der Explosionszeichnung aus Fig. 9 und dem Schnitt aus 
10 Fig. 10 nicht dargestellt, konnen sowohl die Stifte 61 als auch die Seitenflachen 
62 kleine Verastungselemente aufweisen, die in korrespondierende Vertieflingen 
etc. in der Aufhahme 1 1 eingreifen, um ein unbeabsichtigtes Losen der Dichtung 
60 zu verhindem. 

15 Eine Aufgabe der Dichtung 60 ist es bei der Formung des Sohlenkorpers 3 um die 
vorgefertigte Aufnahme 1 1 herum das xmbeabsichtigte Eindringen von Material, 
sei es fiir die Herstellxmg des Sohlenkorpers 3 beim Spritzguss etc, oder auch 
eines verbindenden Klebstoffs, in die Hohlraume 15 zu verhindem, wodurch die 
Auslenkung der Wande 16 in den Hohlraum 15 hinein behindert werden konnte. 

20 In gleicher Weise schiitzt die Dichtung, wenn auf der fertiggestellten Sohle 1 eine 
zusatzliche Innensohle verklebt wird. Altemativ zur erlauterten Dichtung 60 
konnen die Hohlraume 15 jedoch auch nachtraglich durch eine Folic (nicht 
gezeigt) abgedichtet werden, die sich tiber die gesamte oder Telle der Sohle 1 
hinweg erstreckt, 

25 

Dariiber hinaus erkennt man in den Figuren 9 und 10 (vgl. insbesondere den 
Schnitt in Fig. 10), dass der optionale Ring 40 in diesem gegenwartig besonders 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ohne die Verwendung eines Einsatzes 30 
unmittelbar innerhalb der Aufhahme 1 1 angeordnet ist. Dazu wird die Aufnahme 
30 11 vorzugsweise um den Ring 40 herumgespritzt. Gegenilber der Verwendung 
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eines separaten Einsatzes 30 wird die Herstellung der Sohle dadurch waiter 
vereinfacht, ohne die Stabilitat der Stolienverankerung zu verringem. 

Der StoUen 20 kOnnen ebenso wie die Sohle 1 aus geeigneten Kxinststoffen 
gefertigt werden. Altemativ bieten sich auch StoUen 20 aus Aluminium oder 
anderen Metallen an, die ein geringes Gewicht mit hoher Abriebfestigkeit 
verbinden. Bei Metallstollen ist es vorteilhaft, wenn der Befestigungsvorsprung 
21 mit einer Kunststoffschicht ummantelt wird, die sich beim Einfuhren in die 
Aufnahme 1 1 geringfugig verfomien kann. 
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Patentanspriiche 

1. Sohle (1), insbesondere eines FuBballschiihs, mit einem Sohlenkorper 3 aus 
einem ersten Material, zumindest einer Auftiahme (11) aus einem zweiten 
Material und zumindest einem StoUen (20), der durch Einfuhren losbar in 
der Aufnahme (1 1) befestigt werden kann, aufweisend: 

a. ein in die Aufnahme (11) einfuhrbarer Befestigungsvorsprung (21) des 
StoUens (20) mit zumindest einem ersten Rastmittel (23); 

b. eine mit der Aufnahme (11) einstuckig ausgebildete Wand mit einem 
zweiten Rastmittel (12); 

c. ein innerhalb der Aufnahme (11) angeordneter Hohlraum (15), so dass 

d. beim Einfuhren des Befestigungsvorsprungs (21) die Wand (16) in 
den Hohlraum (15) ausgelenkt wird, bis das erste (23) und das zweite 
(12) Rastmittel (16) miteinander verrasten. 



2. Sohle (1) nach Anspruch 1, wobei das erste Rastmittel (23) als eine 
Vertiefimg (23) im Befestigungsvorsprung (21) und das zweite Rastmittel 
.(12) als ein korrespondierender Vorsprung (12) der Wand (16) ausgebildet 
ist, der bei der Verrastung in die Vertiefimg (23) eingreift. 

3. Sohle (1) nach Anspruch 1, wobei das erste Rastmittel (23) als ein 
Vorsprung im Befestigungsvorsprung (21) und das zweite Rastmittel (12) 
als eine korrespondierende Vertiefung der Wand (16) ausgebildet ist, in die 
der Vorsprung bei der Verrastung eingreift. 



-2- 



4. Sohle (1) nach einem der Ansprilche 1-3, wobei der Hohlraum (15) als 
eine zur Oberseite der Aufiiahme (11) bin ofFene Vertiefung ausgebildet ist, 

5 5. Sohle (1) nach Anspruch 4, wobei der Hohlraum (15) durch eine zusatzliche 
Dichtung (60) nach oben verschlossen ist. 

6. Sohle (1) nach einem der Anspriiche 1-5, wobei der 
Befestigungsvorsprung (21) des StoUens (20) langiich ausgebildet ist. 

10 

7. Sohle (1) nach Anspruch 6, wobei die Wand (16) im wesentlichen parallel 
zur Langsachse des Befestigimgsvorsprungs (21) ausgebildet ist. 

8. Sohle (1) nach Anspruch 1, wobei zumindest an einem Ende der Aufnahme 
15 (11) ein halbkreisfbrmiger Hohlraum (15') und eine entsprechende Wand 

(16*) angeordnet ist. 

9. Sohle (1) nach Anspruch 1, wobei ein erster und ein zweiter Hohlraum (15) 
auf gegienuberliegenden Seiten der Aufnahme (11) vorgesehen sind, und 

20 sich zwei Wande (16) im wesentlichen parallel zu einer Langsachse des 

Befestigungsvorsprungs (21) erstrecken. 

10. Sohle (1) nach Anspruch 9, wobei zwei erste Rastmittel (23) auf den beiden 
Langsseiten des Befestigimgsvorsprungs (21) und zwei zweite Rastmittel 

25 (12) auf den entsprechenden Wanden (16) angeordnet sind. 

11. Sohle (1) nach einem der Anspriiche 1-10, wobei der StoUen (20) 
unterhalb des Befestigungsvorsprungs (21) ein Eingriffsmittel (22) aufweist, 
um den StoUen (20) aus der Aufnahme (1 1) zu Ziehen. 

30 
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12. Sohle (1) nach Anspruch 11, wobei das Eingriffsmittel (22) als zwei auf 
gegeniiberliegenden Seiten des StoUens (20) angeordnete Vertiefungen (22) 
ausgebildet ist. 

5 13. Sohle (1) nach einem der Anspruche 1-12, wobei die Aufiiahme (11) und 
der Befestignngsvorsprung (21) eine ubereinstimmende Formgebung haben, 
die eindeutig die Orientierung des StoUens (20) bestimmt. 

14. Sohle (1) nach einem der Anspruche 1-13, wobei der untere, dem Stolien 
) 10 (20) zugewandte Bereich der Aufiiahme (11) durch einen zusatzlichen 

Einsatz (30) verstarkt wird. 

15. Sohle (1) nach Anspruch 14, wobei der Einsatz (30) den 
Befestigungsvorsprung (21) des befestigten StoUens (20) kragenfbrmig 

15 umgibt. 

16. Sohle (1) nach Anspruch 15, wobei der kragenformige Einsatz (30) 
Ausschnitte (31) aufweist, die den ersten imd zweiten Befestigungsmitteln 
(23, 12) des Stollens (20) und der Wand (16) entsprechen. 

20 

17. Sohle (1) nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei die Aufiiahme 
(11) und / Oder der Einsatz (30) durch ein Metallelement (40) verstarkt 
werden. 

25 18. Sohle (1) nach Anspruch 17, wobei das Metallelement als ein Ring (40) 
ausgebildet ist, der den Befestigungsvorsprung (21) des befestigten Stollens 
(20) umfasst. 



30 
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19. Sohle (1) nach einem der Anspriiche 1 - 18, wobei das zweite Material der 
Aufhahme (11) eine groflere Verwindxmgsfestigkeit aufweist als das erste 
Material des Sohlenkorpers (3). 

5 20. Sohle (1) nach einem der Anspriiche 1-19, wobei die Sohle herstellbar ist, 
indem das erste Material des SohlenkQipers (3) um die vorgefertigte 
Aufiiahme (11) aus dem zweiten Material herumgespritzt worden ist. 

21. Schuh, insbesondere Fufiballschuh, mit einer Sohle (1) nach einem der 
I 10 Anspriiche 1 — 20. 



22. Verfahren zum Herstellen einer Sohle (1), insbesondere eines 
Fufiballschuhs, aufweisend folgende Schritte: 

15 a. Bereitstellen von zumindest einer Aufnahme (11) fur einen StoUen 

(20) mit einem Befestigimgsvorsprung (21), der zumindest ein erstes 
Rastmittel (23) aufweist, 

b. wobei die Aufnahme (11) einen Hohlraum (15) und zumindest eine 
20 einstuckig verbundenen Wand (16) mit einem zweiten Rastmittel (12) 

aufweist; und 

c. Formen eines SohlenkSrpers (3) um die zumindest eine Aufnahme 
(ll)herum. 

25 

23. Verfahren nach Anspmch 22, wobei die Aufiiahme (11) xmd / oder der 
Sohlenkorper (3) im Spritzgussverfahren hergestellt werden. 



30 



24. Verfahren nach Anspruch 23, wobei der Hohlraum (15) der Aufnahme (11) 
vor dem Schritt c abgedichtet wird. 



Verfahren nach einem der Anspruche 23 oder 24, wobei die Aufoahme (11) 
xrnd der Sohlenkorper (3) aus zwei imterschiedlichen Materialien gefertigt 
werden. 

Verfahren nach Anspruch 25, wobei die Aufnahme (11) und der 
Sohlenkorper (3) aus zwei verschiedenen Arten Polyamid gefertigt werden. 
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Fig. 9 
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Zusammenfassung 

5 

Die Erfindiing betrifft eine Sohle, insbesondere eines Fufiballschuhs, mit einem 
Sohlenkorper (3) aus einem ersten Material, zumindest einer Aufnahme (11) aus 
einem zweiten Material, zumindest einem Stollen (20), der durch Einfuhren losbeir 




in der Aufnahme (11) befestigt werden kann, mit einem in die Aufnahme (11) 



10 einfuhrbaren Befestigungsvorsprung (21) mit zumindest einem ersten Rastmittel 
(23), eine mit der Au&ahme (11) einstiickig ausgebildete Wand (16) mit einem 
zweiten Rastmittel (12) und einem irmerhalb der Aufiiahme (11) angeordneten 
Hohlraum (15), so dass beim Einfuhren des Befestigungsvorsprungs (21) die 
Wand (16) in den Hohlraum (15) ausgelenkt wird, bis das erste und das zweite 

15 Rastmittel (23, 12) miteinander verrasten. 



(Fig. 10) 



